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ленточным электродом сопровождается периодическими короткими 
замыканиями с последующим повторным возбуждением дуги.  
Известно, что стабилизация процесса наплавки ленточным 
электродом может быть обеспечена путем формирования 
“восходящей” ВАХ источника. При этом происходит компенсация 
сопротивления токоподвода и стабилизация напряжения на дуговом 
промежутке. Препятствиями при таком подходе являются 
нестационарное сопротивление вылета из-за перемещения дуги по 
торцу электрода и точки подвода тока к ленте, ограниченное 
быстродействие источника питания, который обычно выполнен с 
применением тиристорного выпрямителя, а также периодические 
замыкания дугового промежутка. 
 Для решения этой задачи предложено применить несколько 
токоподводов, подключенных к источнику питания через 
вольтодобавочные инверторные источники, обладающие высоким 
быстродействием. Управляя выходными параметрами 
вольтодобавочных источников,  можно обеспечить контролируемое 
распределение тока на вылете, надежное возбуждение дуги после 
коротких замыканий ленты на изделие, тем самым стабилизировать 
процесс наплавки. 
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Энергоэффективность источников питания машин контактной 
сварки (МКС) напрямую зависит от качества питающего напряжения. 
На качество сварных соединений оказывают влияние колебания и 
отклонения напряжения сети, которые могут являться результатом 
работы самих источников питания МКС. МКС с одной парой 
электродов, являясь однофазными по своей сути, при включении в 
трехфазную сеть, вызывают появление несимметрии. Это вызвано 
неравномерным распределением МКС по фазам питающей сети, 
случайным характером их включения и нестационарным режимом 
работы.  
Задача симметрирования входных токов однофазных МКС при 
включении их в трехфазную сеть не нова, но актуальна. Применение 
тиристорных источников питания для решения этой задачи дает лишь 
ограниченный результат: при обеспечении симметрирования 
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значительно ухудшается форма входных токов, что приводит к росту 
коэффициента несинусоидальности питающего напряжения, и, в свою 
очередь, отрицательно влияет на характер протекания процесса. 
Одним из вариантов решения такой задачи является подключение 
активных фильтрокомпенсирующих и/или симметрирующих 
устройств к источникам питания МКС, образуя комплекс. Это 
позволяет обеспечить коэффициент мощности полученных комплексов 
близким к единице, однако, такой подход не всегда является 
экономически целесообразным. Другой вариант решения задачи 
симметрирования заключается в применении синхронизирующего 
устройства, управляющего комплексом МКС и обеспечивающего 
включение МКС в наименее загруженные фазы питающей сети в 
режиме реального времени.  
При разработке новых источников питания применение активных, 
полностью управляемых преобразователей позволяет обеспечить 
синусоидальную форму потребляемых токов и их симметрию. Авторами 
предложено применение матричных преобразователей частоты (МПЧ), 
преобразующих трехфазную систему напряжений в однофазную в качестве 
преобразователя для источников питания МКС. Такой источник питания 
позволяет формировать выходное напряжение заданной амплитуды и частоты, 
необходимых для обеспечения сварочного процесса, и симметричной системы 
входных токов. Коэффициент мощности таких источников близок к единице.  
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Одной из массовых быстроизнашивающихся деталей, в 
значительной мере определяющих эффективность производства и 
качество продукции, являются штампы для прессования строительного 
кирпича и огнеупорных изделий. Срок их службы не превышает 
нескольких смен. Восстановление и упрочнение штампов наплавкой 
износостойкими наплавочными материалами практически 
невозможно, из-за образования трещин в наплавленном слое, 
сложности механической обработки наплавленных кромок, опасности 
скалывания фрагментов наплавленного металла. Кроме того при 
наплавке на поверхность детали каждого последующего валика, 
структура смежного предыдущего неизбежно испытывает 
отрицательное тепловое воздействие сварочной дуги. 
Избежатьуказанных недостатков можно путем применения 
комбинированного способа упрочнения – наплавка 
